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DIT NYE PRODUKT

Tak fordi du valgte dette Jasic -produkt.

Denne produktmanual er designet til at sikre, at du far mest ud af dit nye produkt. Serg for, at du er fuldt ud fortrolig
med de angivne oplysninger, og veer sarlig opmaerksom pd sikkerhedsforanstaltningerne i sikkerhedshaeftet (Scan QR
-kode nedenfor). Oplysningerne hjeelper med at beskytte dig selv og andre mod de potentielle farer, du kan stede pa.

Serg for, at du udferer daglige og periodiske vedligeholdelseskontroller for at sikre mange ars palidelig
og problemffi drift.

Ring til din Jasic -forhandler i det usandsynlige tilfalde, at der opstar et problem.

Registrer venligst detaljerne fra dit produkt, da disse er ngdvendige for garantiformal og for at sikre, at du far de
korrekte oplysninger, hvis du har brug for hjelp eller reservedele.

Dato for kab

Hvorfra

Serienummer

(Serienummeret vil normalt vaere placeret pa toppen eller undersiden af maskinen)

Ansvarsfraskrivelse: Selvom der er gjort alt for at sikre, at oplysningerne i denne vejledning er fuldstandige og
ngjagtige, kan der ikke patages noget ansvar for fejl eller mangler. Bemaerk venligst, at produkterne er under konstant
udvikling og kan @ndres uden varsel. Besag jasic.co.uk for at se de nyeste manualer.

Denne vejledning ma ikke kopieres eller gengives uden skriftlig tilladelse fra Wilkinson Star Limited.

Bemaerk: Haftet om sikkerhedsoplysninger kan findes online ved at scanne QR -koden herunder

Eftersalgsdokumenter inklusive svejseprocesguider kan findes pa www.jasic.co.uk
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PRODUKT SPECIFIKATION

Jasic TIG inverter -serien af svejsemaskiner er designet som integrerede

og barbare svejsestramforsyninger. Inkluderer den mest avancerede IGBT
-inverterteknologi i effektelektronik med let betjening og justering pa grund
af den venlige brugergraenseflade.

Dette er en digital DCinverter svejser med komplette funktioner, hgj
ydeevne og avanceret teknologi. Det er en multifunktionssvejser med
DCTIG-svejsning, DC-pulseret TIG-svejsning, manuel svejsning af
elektroder og TIG-punktsvejsning. Det kan bruges i vid udstrakning til fin
svejsning af forskellige typer metalmaterialer undtagen aluminium og
aluminiumlegering.

Den unikke elektriske struktur og luftkanaldesign inde i maskinen kan
accelerere spredningen af varmen, der genereres af kraftenhederne, og
dermed gge maskinens driftscyklus. Dette design giver “luftteet” beskyttelse til folsomme betjeningselementer, hvilket
giver en effektiv stovtaet og vandteet ydeevne, hvilket forbedrer maskinens palidelighed i hej grad.

TIG 300P giver fremragende svejseydelse, rig funktionsintegration, hgj effektivitet, lille starrelse, let vaegt og mange
andre funktioner gor den i stand til at opfylde svejsekravene for alle typer svejseopgaver.

NOGLEFUNKTIONER TEKNISK DATA
« TIG DC Pulse med digital kontrol Indgangsspending  AC400V +/-15% - 50/60 Hz
* Programmer hukommelseslagring leff (A) 9.9
* Mikroprocessorstyring af en lang raekke funktioner Indgangseffekt (kVA) n
* HF og loftTiG Nuveerende omrdde (A) TG MMA
* Fjernbetjeningsinterface 5-300 20-210
* VRD -funktion Arbejdscyklus @40°C 300A@20%  210A @ 50%
* Digitalt display Ubelastet spaending (V) 60 (11.8V - VRD)
« Intelligent ventilator og keligere kontrol Effektivitet (%) 86
« Fremragende svejseegenskaber Tomgangsmagt <50
* Beskyttelsessystem for at age udstyrets levetid —
« [S] Velegnet til svejsning i omgivelser med aget risiko for Beskyttelses-/islerngskiase IP235/F
elektrisk stad Dimensioner (LxBxH mm) 566 x 224 x 405
+ Vandkelet mulighed Veegt (k) 194

» MMA fjernbetjening
* AVR generator venlig

Bemaerk Venligst Pa grund af variationer i fremstillede produkter er alle angivne ydelsesbedemmelser, kapaciteter, malinger, dimensioner og vaegt
angivet kun omtrentlige. Opnaelig ydeevne og vurderinger under brug kan afhange af korrekt installation, applikationer og brug sammen med
regelmessig vedligeholdelse og service.
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Forfra Set bagfra
1. Kontrolpanel 6. Vandkelerforsyningsstik: Kelerstikket
2. “+"Udgangsterminal: Til tilslutning af arbejdsklemmen (ekstraudstyr) tilsluttes denne stikkontakt

iTIG -tilstand eller elektrodeholderen i MMA -tilstand 7. Gasindgangstilslutning
3. “-"Udgangsterminal: Til tilslutning af TIG-breender eller 8. Indgangskabel

arbejdsklemme i MMA-tilstand 9. Kontrolsikring: Denne sikring er beregnet til
4. 9-pinflernbetjeningsstik vandkelereffekt og er klassificeret til 5 ampere
5. Gasterminal 10. Afbryderen

11. Koleventilator




KONTROLPANEL

1. Valgzone for svejsetilstand: Valgzone for svejsetilstand indeholder indikatorer for svejsetilstand og
valgtast. Svejsetilstande omfatter DCTIG, Pulse TIG, DC MMA. Tryk pa tasten til valg af svejsetilstand for at
valge den onskede svejsetilstand. Den valgte svejsetilstand angives ved, at den tilhgrende LED lyser, og
der strommer svejsestrom

2. Digital méler: Viser forudindstillet og faktisk strom far og under svejsning. Bruges ogsa til at vise
parameterjusteringsindstillinger sammen med eventuelle fejlkoder

3. Parametervalgsknap: Tryk for at vaelge den gnskede svejseparameter, der skal justeres

4. MMA -parametervalgzone: Ved at trykke pa kontakten har du adgang til at justere varmstart, strem og
lysbue i MMA -tilstand

5. Parametervalgomrade: Ved at trykke pa valgkontakten (5) fremhzves LED'en for den parameter, der skal
justeres i valgomradet

6. Omrade til valg af TIG -braenderomskifterfunktion

7. Valg af fiernbetjening: Ved at trykke pa denne tast indstilles den aktuelle kontrol fra panelet eller en
fiernenhed, f.eks. En fodpedal eller TIG -braenderens fiernpotentiometer

8. Omrdde til valg af TIG starttilstand (kontakt eller kontaktles taending): Nar du trykker pa denne kontakt,
vlger du enten HF lyshue tending eller lofter lyshue TIG tilstand, og den matchende indikator lyser

9. Kolervaelgerkontakt (vand eller luft): Brug af denne kontakt teender/slukker den monterede TIG
-vandkeler, og den matchende indikator lyser

10. Justeringskontrolhjul: Ved at dreje denne drejeknap justeres den valgte parameter vist i digitalt display

11. CH er svejseparameterens tilbagekaldelse/lagerkanalvalger

12. VRD (spaendingsreduktionsenhed) indikator




INSTALLATION

Udpakning

Kontroller emballagen for tegn pa skader.

Fjern forsigtigt maskinen, og behold emballagen, indtil installationen er fuldfert.

Beliggenhed

Maskinen skal placeres i en passende position og et passende miljg. Veer omhyggelig med at undga fugt, stev,
damp, olie eller etsende gasser.

Placer den pa en sikker, jeevn overflade, og serg for, at der er tilstraekkelig afstand til at tillade maskinen
naturlig luftstrgm.

Indgangsforbindelser

Inden maskinen tilsluttes, skal du sikre dig, at den korrekte forsyning er tilgeengelig. Detaljer om maskinkravene findes
pa maskinens typeskilt eller i de tekniske data, der er vist i manualen.

Udstyret skal tilsluttes af en kvalificeret, kvalificeret person. Serq altid for, at udstyret har en korrekt jordforbindelse.
Tilslut aldrig maskinen til lysnettet, nar panelerne er fjernet.

Outputforbindelser

Elektrodepolaritet
Generelt ved brug af manuelle lysbuesvejseelektroder er elektrodeholderen forbundet til den positive terminal og
arbejdet returnerer til den negative terminal. Kontakt altid elektrodeproducentens datablad, hvis du er i tvivl.

Nar maskinen bruges til TIG -svejsning, skal TIG -branderen sluttes til den negative terminal og arbejdet returneres til
den positive terminal.

MMA svejsning

Seet kabelstikket med elektrodeholder i “+” stikket pa
svejsemaskinens frontpanel, og stram det med uret.

Seet kabelstikket pd arbejdsreturledningen i “-"-stikket
pa svejsemaskinens frontpanel, og stram det med uret.

Sorg for at baere gjenbeskyttelse,
beskyttelsesbeklaedning og alt nadvendigt PPE.
Tag ogsa de nodvendige foranstaltninger for at
beskytte mennesker, der er til stede i omradet.




INSTALLATION

Gasforbindelser
Tilslut gasslangen til regulatoren/flowmaleren pa beskyttelsesgasflasken, og slut den anden ende til maskinen.

Bemaerk: Kontroller disse stramforbindelser dagligt for at sikre, at de ikke er gdet Igs, ellers kan der opsta
lysbuer, ndr de bruges under belastning.

TIG Svejsning

Saet kabelstikket med arbejdsklemmen i “+”- stikket pa svejsemaskinens frontpanel, og stram det med uret.

Seet kabelstikket pd TIG-breenderen i “-"-stikket pd maskinens frontpanel, og stram med uret. Tilslut gasstikket
til stikkontakten pa maskinens front.

Tilslut braenderkontakten til stikket pa frontpanelet. Eksempel vist herunder:
Tilslut gasslangen til requlatoren/flowmaleren pd beskyttelsesgasflasken, og slut den anden ende til maskinen.




KONTROLPANEL

Kontakt til Valg af Svejsetilstand

o ~ Sektionen til valg af svejsetilstand indeholder svejsetilstandsindikatorerne sammen med
funktionsvaelgeren til TIG DC, TIG Pulse og MMA svejsetilstande. Tryk pa tasten til valg af
svejsetilstand for at vaelge den gnskede svejsetilstand. Den svejsetilstand, der veelges, lyser, ndr
den veelges, og der strammer svejsestrom.

O uf
(o) ind

MMA -Parametre Valgzone
Hot start Dette omrdde indeholder valg af MMA -parametre.
@ 1. Serg for, at du eri MMA -tilstand (som beskrevet ovenfor).
2. Ved at trykke pa tasten @ cirkulerer du gennem varmstart, stram og lysbue
kraftfunktioner.
Disse funktioner er ikke tilgaengelige under TIG- og TIGP -tilstande.

ArcForce

Display- og Parameteromradet

Dette omrade indeholder displaymaleren, enhedsparameterindikatorer og advarselsindikatoren.

Vinduet i midten er et display, der viser alle brugerparametre

0.Ctil venstre er overstramsbeskyttelses -LED

0.V til venstre er overspaendingsbeskyttelses -LED'en 0o.c OaA
0.H til venstre er overvarmebeskyttelses -LED ooV Os
A-LED'en til hgjre er aktuel O %
S-LEDen til hgjre er tiden i sekunder O 0H O Hz
% LED til hgjre er procent

Hz LED'en til hgjre er henholdsvis frekvens

Fejlkoder vises 0gsa pa dette display

Valgerkontakt

@ Denne knap bruges til at navigere rundt i kontrolpanelet.

VRD -Indikator
Ovro  VRD -LED'en lyser, ndr maskinen eri MMA -tilstand, og VRD -funktionen er aktiveret.

WO NSWURWNS=

Parameterjustering Drejeknap

Parameterjusteringsknap er il justering af alle svejseparametre, der er tilgeengelige for brugeren.




KONTROLPANEL

TIG Valg Valg Zone
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MODE REMOTE QHF COOLING

Denne TIG option zone indeholder 4 dele:

Valg af TIG -braenderudlgserfunktion, TIG -brenderudlgser til fjernbetjening, HF -teendingskontakt til enten HF -taending
eller Igft TIG -lysbue -start og en vandkelingstilstandskontakt, der er beskrevet i lidt flere detaljer som nedenfor:

1.

2.

Triggerfunktionstilstande: 2T, 4T, repeat og spot. Tryk pa‘mode’-tasten for at valge den ngdvendige
svejsetriggertilstand, og afhaengigt af din valgte TIG -braenderudlaser vil den tilsvarende LED -indikator lyse.
Fjernbetjeningstilstand: Ved at trykke pa ‘flernbetjening’-tasten kan du indstille den aktuelle kontrol fra
betjeningspanelet, fiernbetjeningens TIG -breender flernpotentiometer eller en fodpedal. Afhangigt af din valgte
flernindstilling lyser den tilsvarende LED -indikator

. TIGType lyshue.

(a) Tryk pd "HF'-tasten, og ndr HF (everste) indikatoren er ON, har du aktiveret HF lysbue tending.

(b)Tryk pa 'HF -tasten igen, og ndr lgftebueindikatoren (nederst) er teendt, har du indtastet teending af lgftebue.

Nér du i denne tilstand placerer breenderen for at komme i kontakt med arbejdsemnet, skal du traekke i

brenderudlgseren og derefter lofte braenderen langsomt til opna lysbue taending.

Vandkelingskontakt (kun TIG-tilstand for JT-300P |uft/vandkelet pakke). Ved at trykke pa tasten ‘keling’ vaelger du

folgende keletilstande:

(a) Nér denne indikator lyser, viser den, at maskinen er i luftkelingstilstand. Keleren starter ikke, og hvis der bruges
en vandkelet braender, vil dette sandsynligvis mislykkes.

(b) Nar denne indikator lyser, viser den, at maskinen er i vandkelingstilstand. Nar der er etableret en

O~ Svejsebue, starter og stopper den keligere enhed automatisk, nar svejsningen er fuldfart. Nar keleren kerer,

og der ikke udfares svejsning, slukker den automatisk efter 15 minutter.

Nar du bruger en vandkelet TIG-braender, vil vandkelesystemet overvage vandgennemstremningen, og hvis keletanken
af en eller anden grund er tom eller strammen stopper, eller der er en stramningsbegraensning, vises E-71-advarsel pa
kontrolpanelets digitale display og maskiners svejseudgang stopper. Brugeren skal derefter kontrollere kalesystemet.




KONTROLPANEL

TIG Parameters Selection Zone

Tryk pa @ for at cirkulere med uret og veelg den ngdvendige TIG -parameter.

Tpre - Forstrmningstid er - b - Grundstrem Hz - Pulsfrekvens
Startstrom Tdown - Nedadgaende tid % - Pulscyklus

Tup - Upslope Hvis - Endelig strom Tspot - Spot svejsetid
Ip - Spidsstrom Tpost - Efterstromningstid

Bemaerk: Ib, Hz og % er kun tilgeengelig, nér TIG -puls (TIGP) svejsetilstand er valgt.

Kanalnagle
TIG 300P er udstyret med 8 svejseparameterlagerkanaler til DCTIG, Pulse TIG og DC MMA.

CH N&r TIG 300P er teendt, fungerer den i en bestemt lagret kanal, som vil veere den kanal, der tidligere blev
brugt, inden den blev slukket.

For at kontrollere kanalnummeret skal du trykke pa kanaltasten, mens maskinen er i standbytilstand, og
displayvinduet viser det aktuelle kanalnummer, f.eks. Nar den aktuelle arbejdskanal er nummer 6, sa viser det digitale
display CH-6.

For at andre kanalnummeret skal du blot trykke pa kanaltasten, ndr maskinen er i standbytilstand, og displayvinduet
viser det aktuelle kanalnummer, brug drejeknappen til at &ndre kanalnummeret fra CH-1 til CH-8.

For at afslutte kanalstyring skal du bare trykke pa CH -tasten igen.

Lagring af kanalparametre foretages ved forst at vaelge det kreevede kanalnummer, du ogsa vil gemme, derefter justere
de ngdvendige bruger svejseparametre, operatgren skal derefter starte svejseprocessen for automatisk at gemme de
aktuelle svejseparametre.

Bemaerk: Hvis operataren ikke slér en bue efter at have foretaget svejseparameterjusteringer pa et valgt
kanalnummer, gemmer systemet ikke de aktuelle parametre, hvilket betyder, at hvis maskinen slukkes og derefter
teendes, vender den automatisk tilbage til det tidligere kanalnummer og svejseparametre.

For at indlase lagrede kanalparametre skal du trykke pa kanaltasten, ndr maskinen er i standbytilstand, det digitale
display viser den aktuelle arbejdskanal. For at fd adgang til den ngdvendige butikskanal drejes kontrolhjulet for at
@ndre kanalnumre fra CH-1 til CH-8.

Tryk pa CH -tasten igen efter at have valgt det ngdvendige kanalnummer, og systemet viser nu alle parametre under
denne kanal til operatgrens brug.




VANDKOLER

TIG 300P kan leveres komplet som en vandkelet pakke (JT-300P-WC), der leveres med en TIG braender vandkgler, der
monteres pa en vogn med Jasic inverter stramkilden monteret ovenfor.

Vandkglerens frontpanel indeholder en arbejdsindikator, tzend/sluk -knap til kontrol og hurtige stik til vandudgangen
(bld) og vandindgang (red), som muligger tilslutning til TIG -breenderen.

N =S Pafyldningshaette
§! Q 3 % til kalev.aeske
- NEI Q % O Kolevaeskeindgang
Arbejdsindikator N Iy
Kolevaeskeniveau—§-> \ : “”F © Kolevaeskemaengde

Styring

Teend/sluk -kontakt @%
N
- %
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1. Arbejdsindikatoren er et visuelt middel til at lade brugeren vide, om vandkeleren er taendt eller ej.
« Hvis arbejdsindikatoren er taendt, pumper vandkeleren kglevaeske rundt om TIG -breenderen
+ Hvis arbejdsindikatoren er slukket, betyder det, at vandkeleren ikke fungerer.
2. Vandkelerens driftsstatus styres af den jasiske stramkilde. Nar maskinens strmkilde er under TIG -vandkeling, det
vil sige, at indikatoren er taendt, er mulighederne:
+ Nér der er strom fra stramkilden, er indikatoren for vandkeler taendt.
« Hvis der ikke er nogen stremudgang, stopper vandkeleren efter 15 minutter og arbejdsindikatoren vil vaere
slukket.
3. Den kgligere kontrolsikring er placeret pa bagpanelet pa stramkilden og er sikret til 5A.
4. Output (forsyning): Denne hurtigstikddse har en bl bund og bruges til at slutte il vandforsyningsslangen pa TIG
-braenderens hurtigforbindelsesstik (TIG -breenderens bla hurtigstik, eller den kan veere maerket vandtilfarselsslange).
5. Indgang (retur): Denne hurtigstikddse har en rad base og bruges til at forbinde returvandskeleslangen pd
TIG -braenderen. Dette kan vére en forlengelse af breenderens stramkabelslange, da den transporterer det
returnerende ‘varme’vand fra braenderen via en dinse-adapter, der er forbundet til -’ dinse-stikket.
6. Den keligere udgangsstik er placeret pd bagpanelet pa stramkilden, og stikkene er som falger:
Pin 1 0g Pin 2 er 230V AC udgangsterminaler i vandtanken.
Pin 3 og Pin 4 er fejlsignalindgangsterminalerne i vandkeleren.




VEDLIGEHOLDELSE

omfattende sikkerhedskendskab. Sorg for, at maskinens inputkabel er afbrudt fra

2 Den falgende operation kraever tilstraekkelig faglig viden om elektriske aspekter og

stramforsyningen, og vent i 5 minutter, for du fjerner maskindaekslerne.

For at garantere, at maskinen fungerer effektivt og sikkert, skal den vedligeholdes regelmassigt. Operatarer bar
forsta vedligeholdelsesmetoderne og midlerne til maskindrift. Denne vejledning skal gere det muligt for kunderne at
foretage enkel undersggelse og sikring af sig selv. Prv at reducere maskinens fejlfrekvens og reparationstider for at

forlenge levetiden.

Periode

Vedligeholdelsesartikel

Daglig undersagelse

Kontroller maskinens tilstand, netledninger, svejsekabler og tilslutninger.
Kontroller, om der er advarselsindikatorer og maskindrift.

Manedlig undersagelse

Afbryd stramforsyningen, og vent i mindst 5 minutter, for daekslet fjernes. Kontroller
interne tilslutninger og stram om ngdvendigt. Renggr maskinen indvendigt med en
blad berste og stavsuger. Pas pa ikke at fjerne kabler eller beskadige komponenter.
Serg for, at ventilationsgrillene er klare. Udskift forsigtigt daekslerne og test enheden.

Dette arbejde bor udfares af en kvalificeret, kvalificeret person.

Arlig eksamen

Udfer en arlig service med en sikkerhedskontrol i overensstemmelse med
producentens standard (EN 60974-1).

Dette arbejde bor udfares af en kvalificeret, kvalificeret person.

SERVICEPLANOPTEGNELSE

Dato Type udfort servicearbejde Betjenes af | Forfaldsdato for

naste kontrol




FEJLFINDING

Inden maskiner afsendes fra fabrikken, er de allerede blevet kontrolleret grundigt. Maskinen mé ikke manipuleres med
eller &ndres. Vedligeholdelse skal udfares omhyggeligt. Hvis en ledning lasner sig eller placeres forkert, kan det vaere

potentielt farligt for brugeren!

Kun professionelt vedligeholdelsespersonale ma reparere maskinen!

Sarg for, at strammen er afbrudt, far du arbejder pa maskinen. Vent altid 5 minutter, efter at strammen er slukket, for

panelerne fjernes.

Beskrivelse af Fejl

Mulig Arsag

Stremindikatoren er slukket, og
blaeseren fungerer ikke

Den primaere forsyningsspanding er ikke blevet teendt, eller indgangssikringen er gdet

Svejsestromkildeindgangskontakten er slukket

Lose forbindelser internt

Fejl -LED'en er taendt, og blaeseren karer

Maskinen er under beskyttelse mod overophedning og genopretter automatisk, nér
svejsemaskinen er afkglet

Kontroller indgaende netforsyning for at sikre, at den er inden for 400V +/- 15%

Der produceres ingen hgjfrekvens

Procesvalgskontakt er indstillet til manuel metalbue (MMA)

Fakkeludlgserkontaktledning er afbrudt, eller kontakt/ledning er defekt

Hojfrekvent gnistgab for bredt eller kortsluttet

Svejsestrom reduceres ved svejsning

Darlig tilslutning af arbejdsledning til emnet

TIG -elektroden smelter, ndr lysbuen
rammes

TIG -braender er forbundet til (+) VE -terminalen

Ingen gasstrom, nar TIG
-braenderudlgserkontakten trykkes ned

Tom gasflaske

Gasregulatoren er slukket

Gasslangen er blokeret eller skaret

Fakkeludlgserkontaktledning er afbrudt, eller kontakt/ledning er defekt

Sveert at tende lyshuen

Lysbuen taendingsstrom er for lav, eller lysbue taendingstiden er for kort

Elektrodeholderen bliver meget varm

Nominel strom for elektrodeholderen er mindre end dens faktiske arbejdsstrom, erstat
den med en hgjere nominel stramkapacitet

Overdreven steenk ved MMA -svejsning

Udgangspolaritetsforbindelsen er forkert, udskift polariteten

Anden funktionsfejl

Kontakt din leverander




FEJLKODER

Vedligeholdelse skal udfgres omhyggeligt. Hvis en ledning Igsner sig eller placeres forkert, kan det veere potentielt
farligt for brugeren!

Kun professionelt vedligeholdelsespersonale ma vedligeholde eller reparere maskinen!

Serg for, at strammen er afbrudt, for du arbejder pa maskinen. Vent altid 5 minutter efter afbrydelse af strammen, for

panelerne fjernes.
Fejlkode | Kategori Symptom Arsager Brugerforanstaltninger
E10 Overstram Slukker Stremregistreringskredslgbet Sluk for maskinen, og genstart den.
hovedkredslabet er beskadiget, eller Hvis fejlen ikke kan loses, skal du
permanent overstromsbeskyttelse af kontakte serviceafdelingen for at
hovedstramskomponenter udlgses fa hjelp

E34 Underspaend- | Slukker Hjeelpestromforsyning er unormal Sluk for maskinen, og kontroller,

ing hovedkredslobet om hjaelpestramkablet er korrekt
permanent tilsluttet. Hvis problemet ikke
kan lgses, skal du kontakte
serviceafdelingen for at fa hjaelp

E60 Overophedet | Slukker midlertidigt | Hovedkredslabet har arbejdet for Sluk ikke for maskinen. Vent, indtil

hovedkredslobet lenge i det omfang, det overstiger hovedkredslobet er afkelet, og
dets driftscyklus genoptag derefter svejsningen

E30 Overspend- | Slukker Fasetab kan skyldes fasetab i input Kontroller venligst, om der er
ing/ under- hovedkredslobet -stramforsyningen. normal stremforsyning
spaending/ | permanent Indgangsspandingens spending
fasetab erikke inden for det angivne

spendingsomrade. Indgangseffekten
er ikke tilstreekkelig

E7 Mangel pd Slukker midlertidigt | Der er ikke nok kalevaeske i tanken. Kontroller, om kelevaskestanden
vandforsyning | hovedkredslabet Kelevaeskebanen er blokeret. i tanken er inden for det kraevede

omrade.
Kontroller keleveeskestien for
blokeringer, knaek osv.

E13 Nuvaerende | Slukker Den aktuelle feedbacklinje Sluk for maskinen, og kontroller
feedbacker | hovedkredslabet har en dérlig forbindelse. forbindelsen til den aktuelle
unormal permanent Behandlingskredslgbet for feedbacklinje. Kontakt

stromfeedback er unormalt, eller serviceafdelingen for at fa hjaelp
ogsé fungerer halstromssensoren ikke
normalt

£33 Spandings- | Slukker Spaendingsfeedbacklinjen har en dérlig | Sluk for maskinen, og
feedbacker | hovedkredslabet forbindelse. Behandlingskredslabet for | kontroller forbindelsen til
unormal permanent spendingsfeedback er unormalt spendingsfeedbacklinjen. Kontakt

serviceafdelingen for at fa hjaelp




MATERIALER OG DERES BORTSKAFFELSE

Udstyret er fremstillet med materialer, der ikke indeholder giftige eller giftige materialer, der er farlige for operataren.
N&r udstyret skrottes, skal det skilles ad ved at adskille komponenter i henhold til materialetype.

Bortskaf ikke udstyret med normalt affald. Det europaiske direktiv 2002/96/EF om affald af elektrisk og elektronisk
udstyr angiver, at det elektriske udstyr, der har ndet sin levetid, skal indsamles separat og returneres til et miljgvenligt
genbrugsanlag.

Jasic har et relevant genbrugssystem, som er kompatibelt og registreret i Storbritannien hos miljgagenturet. Vores
registreringsreference er WEEMM3813AA.

For at overholde WEEE -reglerne uden for Storbritannien skal du kontakte din leverandar.

ROHS OVERENSSTEMMELSESERKLARING

Vi bekrafter hermed, at ovennaevnte produkt ikke indeholder nogen af de begraensede stoffer, der er anfert i EU
-direktiv 2011/65/EU i koncentrationer over de graenser, der er angivet deri.

Ansvarsfraskrivelse: Bemaerk venligst, at denne bekraeftelse gives efter vores bedste viden og overbevisning. Intet
heri repraesenterer og/eller kan tolkes som garanti i henhold til den gaeldende garantilov.




GARANTIBEVIS

Alle nye Jasic-svejsere, plasmaskzerere og flerprocessorenheder, der salges af Jasic, skal garanteres over for den
oprindelige ejer, ikke overfarbar, mod fejl pd grund af defekte materialer eller produktion i en periode pd 5 ar efter
kebsdatoen. Den originale faktura er dokumentation for standardgarantiperioden. Garantiperioden er baseret pa et
enkelt skiftemanster.

Defekte enheder skal repareres eller udskiftes af virksomheden pa vores veerksted. Virksomheden kan valge at
refundere kgbsprisen (minus eventuelle omkostninger og afskrivninger pa grund af brug og slid). Virksomheden
forbeholder sig retten til ndr som helst at andre garantibetingelserne med virkning for fremtiden.

En forudsatning for den fulde garanti er, at produkterne drives i overensstemmelse med den medfglgende
brugsanvisning. Overholdelse af den relevante installation og eventuelle lovkrav, anbefalinger og retningslinjer
og udfarelse af vedligeholdelsesinstruktionerne vist i betjeningsvejledningen. Dette ber udfares af en kvalificeret,
kompetent person.

| det usandsynlige tilfeelde af et problem, skal dette rapporteres til Jasics tekniske supportteam for at gennemga
kravet.

Kunden har ikke krav pa at Iane eller udskifte produkter, mens reparationer udfares.
Falgende falder uden for garantiens omfang:

« Defekter pa grund af naturligt slid

« Manglende overholdelse af betjenings- og vedligeholdelsesinstruktionerne

+ Tilslutning til en forkert eller defekt netforsyning

« Overbelastning under brug

« Eventuelle &ndringer, der foretages pa produktet uden forudgdende skriftligt samtykke

« Softwarefejl pd grund af forkert betjening

« Eventuelle reparationer, der udfares ved hjeelp af ikke-godkendte reservedele

« Enhver transport- eller opbevaringsskade

« Direkte eller indirekte skader samt tab af indtjening er ikke daekket af garantien

+ Ydre skader sdsom brand eller skader pa grund af naturlige drsager f.eks. oversvommelser

BEMZARK: | henhold til garantibetingelserne galder svejsebraendere, deres forbrugsstoffer, tradfremforingsenheds
drivruller og styrerer, arbejdsreturkabler og -klemmer, elektrodeholdere, tilslutnings- og forlengerkabler, net og
styrekabler, stik, hjul, kelevaeske osv. . er dekket med en 3 maneders garanti.

Jasic er under ingen omstaendigheder ansvarlig for tredjepartsudgifter eller -udgifter/-omkostninger eller indirekte
eller deraf falgende udgifter/omkostninger.

Jasic sender en faktura for ethvert reparationsarbejde, der udferes uden for garantiens omfang. Der tilbydes et tilbud
pa reparationsarbejde uden garanti, inden reparationer udfares.

Beslutningen om reparation eller udskiftning af de defekte dele foretages af Jasic. De udskiftede dele forbliver Jasics
ejendom.

Garantien gaelder kun maskinen, dens tilbehgr og dele, der er indeholdt i den. Ingen anden garanti er udtrykt eller

underforstaet. Ingen garanti udtrykkes eller antydes med hensyn til produktets egnethed til en bestemt anvendelse
eller anvendelse.




EF -OVERENSSTEMMELSESERKLARING

Producenten eller dennes juridiske repraesentant Wilkinson Star Limited erklrer, at det nedenfor beskrevne udstyr er designet og

produceret i henhold til falgende EU -direktiver:

- Lavspaendingsdirektiv (LVD), nr .: 2014/35/EU

- Direktiv om elektromagnetisk kompatibilitet (EMC), nr .: 2014/30/EU

Og inspiceret i henhold til falgende
EU - Normer

-EN 60 974-1: 2012

- EN 60 974-10: 2014+A1

Enhver andring eller &ndring af disse maskiner af en uautoriseret person ger denne erklzring ugyldig.

Wilkinson Star Model
IXJT-300P

Authorised Representative

Wilkinson Star Limited

Shield Drive, Wardley Industrial Estate,
Worsley, Manchester M28 2WD

Tel 0161 793 8127

Jasic Model

Position  Chairman

\ Company stamp

TIG 300P (W232)

Manufacturer

Shenzhen Jasic Technology Co LTD
No3 Qinglan, 1st Road

Pingshan District

Shenzhen, China
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Shenzhgn Jasic Technology Co LTD
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